



(Studi kasus : Produk Komponen Otomotif







Pada bab lima ini penulis akan membuat kesimpulan dari hasil 
penelitian, yang selanjutnya membuat implikasi bagi pihak manajerial. Dari 
kesimpulan dan implikasi manajerial tersebut, penulis merumuskan saran yang 
diajukan bagi pihak manajerial.  
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian dengan menggunakan metode SAP-LAP, 
maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut : 
1. Analisis SAP-LAP tidak dapat di implementasikan pada direktur, divisi 
marketing, divisi quality control, divisi produksi, dan divisi engineering 
pada PT. YPTI. Studi kasus yang dilakukan di PT.YPTI terdapat tiga 
divisi yang dapat menerapkan analisis SAP-LAP yaitu divisi marketing, 
divisi quality control, dan divisi engineering 
2. Penggunaan teknologi manufaktur pada PT.YPTI tidak berdampak secara  
langsung pada peningkatan produktivitas perusahaan, terbukti pada hasil 
kinerja  direktur pada tahun 2013 mengalami penurunan jika dibandingkan 
dengan tahun 2012. 
3. Pengembangan teknologi pada PT.YPTI khususnya teknologi manufaktur 
dilaksanakan dengan menyelaraskan antara empat komponen teknologi 
(hardware, technoware, infoware, dan orgaware) dan mempunyai peranan 





B. Implikasi Manajerial 
Berdasarkan hasil penelitian ini diperoleh bukti bahwa perusahaan 
memproduksi suatu produk berorientasi pada fungsi produk dan kebutuhan 
konsumen. Oleh karena itu ada beberapa hal yang hendaknya bisa digunakan oleh 
pihak manajemen PT. Yogya Presisi Tehnikatama Industri adalah sebagai berikut: 
1. PT.YPTI tidak hanya menjadi perusahaan lokal melainkan sebagai 
perusahaan yang berbasis PMA agar mendapat bimbingan teknis dalam 
produksi dan mendapat kontrak jangka panjang dengan perusahaan 
perakitan otomotif. 
2. PT.YPTI memiliki produk sendiri (menggunakan brand PT.YPTI) tidak 
hanya memproduksi barang berdasarkan pesanan (job order), agar flow 
order di perusahaan dapat seimbang. 
3. PT.YPTI menambah segmen pasar ke industri lain tidak hanya segmen 
industri otomotif, industri rokok, dan industri makanan. 




Penulis memberikan saran untuk penelitian mendatang sebagai berikut : 
1. Tempat penelitian sebaiknya tidak hanya satu perusahaan, tetapi dua 






2. Tempat penelitian sebaiknya dilakukan  pada perusahaan perakitan 
otomotif maju di Indonesia. 
3. Menggunakan analisis SAP-LAP berdasarkan tipe yang lain yang terdiri 
dari exploratory models, normative models, specific models, naive models, 
integrative models, static models, dynamic models, singular models, plural 
models, bullet form models, tabular models, matrix models, dan pictorial 
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Lampiran 2 : Daftar Customer PT. YPTI 
NO PERUSAHAAN NO PERUSAHAAN 
1 ABADI ADIMULIA, PT 62 MAJU SENTOSA ABADI 
2 
ADYAWINSA DINAMIKA, PT 63 
MALINDO PRECISION TECHNOLOGY 
SDN. BHD 
3 AISIN INDONESIA, PT 64 MAREL SUKSES PRATAMA, PT 
4 ANEKA ILMU, CV 65 MBFZ – TOOLCRAFT GmbH 
5 ANUGERAH REED INDONESIA, PT 66 MBG 
6 ANUGRAH TIMBERS 67 MEGA ANDALAN, PT 
7 




ARDIJAYA KARYA, PT 69 
MEKAR ARMADA JAYA, PT/ NEW 
ARMADA, PT 
9 ARISA MANDIRI, PT 70 MG INDONESIA, PT 
10 ARISTO SATRIA MANDIRI 
INDONESIA, PT 71 MITRA PRASMITHA SELARAS, PT 
11 ASIA PROTENDO GRAHA, PT 72 MOERIA MULIA, CV 
12 ASTRA DAIHATSU MOTOR, PT 73 MR. EDDY ORPHINE 
13 ATMI IGI CENTER, PT 74 MULTI KARYA SINARDINAMIKA, PT 
14 BALAI KULIT 75 NAYATI INDONESIA, PT 
15 BELFOODS INDONESIA, PT 76 NISSAN MOTOR INDONESIA, PT 
16 
BENGKEL KING'S 77 
NOJORONO TOBACCO 
INTERNATIONAL, PT 
17 BERLICO MULIA FARMA, PT 78 NUSA TOYOTETSU, PT 
18 
BINA BAHTERA KARYA MANDIRI, 
PT 79 PABELAN, PT 
19 BINA MEKANIK, CV 80 
PANCA HARAPAN TEKNIK 
FABRIKASI, PT 
20 BLPT 81 PANCA MITRA PERKASA, PD 
21 BRILLIANT JAYA INTI, PT 82 PERTAMINA 
22 BUDI MANUNGGAL, PT 83 PETRO TECK INTERNUSA, PT 
23 CAPSUGEL INDONESIA, PT 84 PINDI MULYA ABADI 
24 CITRA CLASSIC FURNITURE, PT 85 PRIMA KALPLAS, PT 
25 COPPAL UTAMA INDOMELT, PT 86 PUSTAKA INSAN MADANI, PT 
26 DAGSAP ENDURA EATORE, PT 87 REASIA SOLUTION, CV 
27 
DAIKYO NISHIKAWA TENMA 
INDONESIA, PT 88 REKAYINDO BAJATAMA, PT 
28 DASA WINDU AGUNG, PT 89 ROHDE & SCHWARZ ASIA PTE LTD 
29 DHARMA POLIMETAL, PT 90 ROMA EXPORT 
30 DJARUM, PT 91 SANATA DHARMA 
31 DJITOE, PT 92 SARI HUSADA, PT 
32 EAGLE GLOVE INDONESIA, PT 93 SHOWA INDONESIA, PT 
33 EBEN HAEZER 94 SINAR AGUNG SELALU SUKSES, PT 
34 EDIRAL TRITUNGGAL PERKASA, PT 95 SKIFINDO INTEGRA SELARAS, PT 
35 ENERMOUS ALLOY 96 SMK PL MUNTILAN 
36 FASTEC, PT 97 STAR CARTON, PT 
37 GAMA AKURATAMA 98 STARLIGHT PRIME THERMOPLAS, PT 





Lampiran 2 (lanjutan) 
NO PERUSAHAAN NO PERUSAHAAN 
39 GE LIGHTING INDONESIA 100 SUGITY CREATIVES, PT 
40 GUDANG GARAM, PT 101 SUMMER GALERY 
41 HANIL INDONESIA, PT 102 SUMMIT FURNITURE 
42 HARTONO ISTANA, PT 103 SUPRATIK SURYAMAS, PT 
43 HM. SAMPOERNA, PT 104 TAKAGI SARI MULTI UTAMA, PT 
44 HOLCORP LINEN 105 TAKAYAMA REED INDONESIA, PT 
45 HUSADA PRIMA, PT 106 TANSRI GANI 
46 ICHIKOH INDONESIA, PT 107 TECHPACK ASIA, PT 
47 INDOKARLO PERKASA, PT 108 TENMA INDONESIA, PT 
48 INDOMULTI PLASINDO, PT 109 TIGA RAKSA SATRIA, PT 
49 INDOPLAT PERKASA PURNAMA, PT 110 TODICO, CV 
50 INKA, PT 111 TOYOTA ASTRA MOTOR, PT 
51 JAYA SENTRA METAL, PT 112 TOYOTA BOSHOKU INDONESIA, PT 
52 JAYAMAS MEDICA INDUSTRI, PT 113 
TOYOTA MOTOR MANUFACTURING 
INDONESIA, PT 
53 JTEKT INDONESIA, PT 114 VIKTORY TEHNIK, CV 
54 KANISIUS 115 WAHYU INDAH OBSET 
55 KARYA DIBYA MAHARDIKA, PT 116 WIJAYA KARYA, PT 
56 KARYA HIDUP, CV 117 WIKATAMA INDAH S 
57 KAWAN SEJATI AKURASI, PT 118 WISMILAK INTI MAKMUR, PT 
58 KEJURUTERAAN EMAS SDN. BHD 119 WIYATA CANTYA PRADIPTA, CV 
59 KONIMEX, PT 120 YASUNAGA INDONESIA, PT 
60 
KOTOBUKIYA INDO CLASSIC 
INDUSTRIES, PT 121 ZENA NIRMALA, PT 






Lampiran 3 : Fasilitas Mesin PT. YPTI 
Machine Specification 
CNC Milling 3 axis Hartford   Pro3210S    (X 3000, Y 2000, Z 1000,20 AT ), Taiwan , 2007 
CNC Milling 3 axis Hartford   Pro4210S    (X 4000, Y 2000, Z 1000,20 ATC) , Taiwan , 2010 
CNC Milling 3 axis Hartford   Pro3150S    (X 3000, Y 1500, Z 1000,20 ATC), Taiwan , 2011 
CNC Milling 5 axis Hermle C600U       (X 600, Y 400, Z 500 , 30 ATC , 1unit Renishaw 
Probe),  Germany , 1998   
CNC Milling 5 axis , DMU 50 Evo (X 500, Y 420, Z 380 , 32ATC) , 1unit,  Germany, 
2001 , 2 unit 
CNC Milling 5 axis , DMU 60 P (X 600, Y 700, Z 600 , 32ATC) , 1unit,  Germany, 
2003 , 1 unit 
CNC Milling 5 axis , DMU 50 (X 500, Y 450, Z 400 , 20ATC) , 2unit ,  Germany, 
2004 , 2 unit 
CNC Milling 5 axis  Hurco VMX30U   (X 720, Y 500, Z 500 , 20ATC) , 1unit  ,USA , 2009 
CNC Milling 5 axis , DMU 50 (X 500, Y 450, Z 400 , 32ATC) , 1unit,  Germany, 
2012 , 1 unit 
CNC Milling 3 axis Hartford  MPV10 (X 1000, Y 600, Z 500,20 ATC) , Taiwan , 2010 
CNC Milling 3 axis Hartford   MPV8     (X 800, Y 500, Z 400,20 ATC ) , Taiwan , 2012 
CNC Milling 3 axis Hedelius CB 70       ( X 2100, Y 720, Z 600 ,  30 ATC ), Germany 2000 
CNC Milling 3 axis DMG DMC 63 V      (X 603, Y 500, Z 500  , 24 ATC ), Germany, 1999 
Faro Arm 6 Feet 6 Axis  
CREAFORM  Armless CMM  
Zeiss Contura G2 CMM 
 
x : 700, Y : 700, Z : 600 mm 
Handy scan 3D 
 
 
Solidworks 2013  
Mastercam X7  
Injection Machine Niigata   30 Ton , Japan   
Injection Machine Niigata 50 Ton, Japan 
Injection Machine BOY 50 Ton , Germany 
Injection Machine NISSEI   70 Ton , Japan   
Injection Machine  Krauss Maffei    60 Ton, Germany 
Injection Machine   Komatsu   80 Ton,  Japan 
Injection Machine  Engel 100 Ton, Austria 
Injection Machine  Toshiba 100 Ton, Japan (electric) 
Injection Machine  JSW   150 Ton , Japan 
Injection Machine  Niigata   250 Ton , Japan 


















Lampiran 6 : Hasil wawancara dengan direktur 
1. Bagaimana perusahaan mencapai situasi seperti saat ini ? 
Jawaban : PT. YPTI saat ini  berusaha untuk menciptakan lingkungan kerja yang 
kondusif agar karyawan dapat bekerja lebih baik dan adanya peningkatan 
produktivitas dari tahun ke tahun. Pada tahun 2013, perusahaan investasi lima 
mesin CNC, namun nilai penjualan menurun jika dibandingkan dengan tahun 
sebelumnya yaitu tahun 2012. Hal ini disebabkan terdapat project otomotif yang 
ordernya dipending hingga tahun 2014. Saat itu saya dan teman-teman berusaha 
dan bekerja keras mencari order agar proses produksi dapat berjalan dengan 
lancar. 
2. Situasi apa yang sedang terjadi saat ini ? 
Jawaban : PT.YPTI selalu menjalin hubungan baik dengan suppliernya, misal 
dengan supplier bahan baku logam, supplier selalu memberi info tentang jenis-
jenis material baru yang mempunyai beberapa unggulan sehingga tim PT.YPTI 
bisa menjadikan bahan referensi untuk pengerjaan suatu order.   Selain dengan 
supplier, kami juga berhubungan baik dengan customer, selalu memberi 
pelayananan yang baik karena kendala utama kami adalah letak geografis kami di 
Yogyakarta, yang jauh dari pusat industri Jakarta. Sedangkan di wilayah Jakarta 
juga banyak pabrik mold seperti PT.YPTI. 
3. Apakah semua diperkirakan akan terjadi? 
Jawaban : Awalnya PT.YPTI sangat sulit untuk memasuki dunia industri 
otomotif, namun dengan adanya hubungan baik dengan rekan-rekan di Jakarta dan 
kami berusaha meyakinkan bahwa perusahaan kami mampu untuk memproduksi 
mold dengan tingkat kepresisian yang ditentukan customer. Kami mencoba untuk 
membuat mold injection dengan ukuran kecil misal untuk clip aksesoris mobil dan 
kami bisa menawarkan harga yang mampu bersaing ke PT. Dasa Windu Agung. 
Kami banyak belajar dari PT. Dasa Windu Agung, mulai dari sisi manajemen, 





sejenis yang berbasis PMA, sehingga agak menyulitkan perusahaan kami untuk 
meyakinkan user dari Jepang. 
 
4. Sebagai direktur, apa yang Bapak pandang di industry otomotif ? 
Jawaban : Potensi perkembangan industry otomotif, jika perusahaan tidak 
mengikuti perkembangan dunia otomotif dan perkembangan strategi manufaktur 
maka perusahaan tidak akan bertahan. 
5. Peran dan kemampuan apa yang dapat ditunjukkan ? 
Jawaban : Perusahaan kami saat ini mampu memproduksi tooling seperti mold 
dan checking fixture dengan teknologi tinggi. Saat ini kami sudah mempunyai 3D 
scanner yang memudahkan designer untuk mengambil data awal dari sebuah 
produk komponen otomotif. Sebelumnya jika customer memberikan sample 
produk komponen otomotif kami kesulitan untuk collect datanya, kami harus 
meminta ke customer dan customer harus meminta gambar produk dari Jepang. 
Untuk mempersingkat waktu desain maka perusahaan menginvestasi 3D scanner 
tersebut.  
6. Proses apa yang kira-kira dapat dilakukan perusahaan berdasarkan situasi 
perusahaan saat ini ? 
Jawaban : Perusahaan harus selalu bekerja sama dengan supplier yang 
menyediakan fasilitas-fasilitas manufaktur dan customer yang memberikan kami 
order. Kami juga mendapat info tentang strategi manufaktur dari customer. 
7. Bagaimana caranya untuk melakukannya ? 
Jawaban : Untuk mengetahui perkembangan teknologi tim kami khususnya tim 
engineering melakukan studi banding dengan customer. Contohnya PT.TMMIN 
sangat membantu perusahaan kami dalam mengerjakan order checking fixture, 
pada tahun 2012 PT.TMMIN mengajak tim kami untuk melihat strategi 





Dari kunjungan tersebut perusahaan kami dapat me-reduce biaya dan lead time 
pengerjaan. Salah satu syarat menjadi vendor otomotif harus menerapkan standart 
manajemen mutu, untuk itu perusahaan kami menerapkan standart manajemen 
mutu ISO 9001:2008. Tahun 2014 perusahaan belajar mengenai system prosedur 
dari Toyota yaitu Jishuken, agar perusahaan bisa berjalan dengan efektif dan 
efisien sama seperti Toyota. 
 
8. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan situasi ? 
Jawaban : Menurut saya isu yang utama yaitu perusahaan harus mampu 
menggunakan teknologi mesin dalam proses manufaktur agar perusahaan bisa 
survive. 
9. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan PT.YPTI sebagai vendor industri 
otomotif ? 
Jawaban : Selain teknologi manufaktur, menurut saya sumber daya manusia juga 
sangat penting. Jika perusahaan mempunyai failitas mesin namun SDM nya tidak 
dapat mengaplikasikan maka perusahaan tidak akan survive. Untuk itu setiap kali 
perusahaan investasi mesin, supplier mesin memberikan training penggunaan 
mesin. Sampai saat ini SDM perusahaan mampu mengaplikasikan semua fasilitas 
mesin dan alat ukur yang dimiliki perusahaan.  
10. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan proses yang telah dilakukan oleh 
PT.YPTI? 
Jawaban : Improvisasi dan perbaikan terus menerus untuk proses manufaktur. 
Mulai dari penggunaan raw material yang tepat, strategi machining agar lead time 
pengerjaan lebih singkat, proses inspeksi, dan dapat on time delivery. 
11. Apa yang harus dilakukan perusahaan untuk memperbaiki proses ? 
Jawaban : Perusahaan perlu melakukan investasi teknologi manufaktur yang tepat 





perusahaan memerlukan dukungan dan kerja sama dari supplier, customer, dan 
pemerintah.  
12. Apa yang harus dilakukan perusahaan untuk menerapkan proses ? 
Jawaban : Tujuan strategi perusahaan harus disesuaikan dengan SDM perusahaan. 
Perusahaan mengembangkan SDM dengan cara melakukan uji kompetensi 
masing-masing personal, dari hasil uji tersebut perusahaan mengambil tindakan 
apa yang harus dilakukan. Misalnya untuk bagian produksi, uji kompetensi 
dilakukan oleh semua operator mesin dan shift leader. Dari hasil uji tersebut 
perusahaan melakukan training seperti cara membaca gambar kerja, setting benda 
kerja, dll. 
 
13. Bagaimana hasil kinerja setelah melakukan beberapa proses diatas ? 
Jawaban : Saat ini order PT.YPTI di dominasi oleh order otomotif, jika  disaat 
industry otomotif sedang menurun  maka perusahaan kami pun menurun. Untuk 
itu kami mencoba untuk memperluas segmen pasar, agar prosentase order di 
tempat kami bisa seimbang. Saya merasakan bahwa karyawan yang ada saat ini 
mampu berinovasi dalam pekerjaanya. Saat ini kami pun sudah mampu 
melakukan ekspor mold dan checking fixture ke Malaysia. PT. Dasa Windu 
Agung yang mempromosikan perusahaan kami kepada customer mereka di 









Lampiran 7 : Hasil wawancara dengan manajer marketing 
1. Bagaimana perusahaan mencapai situasi seperti saat ini ? 
Jawaban : PT.YPTI saat ini mampu memenuhi kebutuhan customer khususnya di 
industry otomotif, hal ini dibuktikan bahwa PT.YPTI sebagai industri kelas 
menengah (IKM) yang terletak di Yogyakarta mampu menjadi vendor langsung 
ke PT.Toyota Motor Manufacturing Indonesia, PT. Astra Daihatsu Motor, dan 
PT.Nissan Motor Indonesia. Ketiga customer tersebut menurut saya adalah 
customer yang special karena perusahaan tersebut merupakan perusahaan 
otomotif terbesar yang ada di Indoensia.   
2. Situasi apa yang sedang terjadi saat ini ? 
Jawaban : customer PT.YPTI sebagian besar berada di wilayah Jakarta, untuk itu 
perusahaan menghadapi persaingan yang sangat ketat, karena di wilayah Jakarta 
dan sekitarnya terdapat banyak industri sejenis PT.YPTI.  Saya sebagai marketing 
membuat strategi untuk meraih order-order otomotif dengan cara selalu 
melakukan komunikasi dengan customer menanyakan mengenai rencana-rencana 
order yang kira-kira dapat diproduksi di PT.YPTI. Tiap kali ada rencana 
order/diskusi teknik mengenai order, marketing mengajak salah satu designer 
untuk visit ke customer.  
3. Sebagai manajer marketing, apa yang Bapak pandang di industri otomotif ? 
Jawaban : Potensi perkembangan industri otomotif, jika perusahaan tidak 
mengikuti perkembangan dunia otomotif dan perkembangan strategi manufaktur 
maka perusahaan tidak akan bertahan. Hal ini merupakan hal yang utama yang 
harus diperhatikan oleh suatu industri. Selain itu, marketing juga harus bisa 
melihat perkembangan kompetitor, fasilitas apa saja yang dimiliki kompetitor. 
4. Peran dan kemampuan apa yang dapat ditunjukkan ? 
Jawaban : Menurut saya, peran marketing adalah sebagai jembatan antara pihak 





kemampuan perusahaan di hadapan customer. Di pihak internal, marketing 
sebagai representative pihak customer, semua keinginan customer disampaikan ke 
internal perusahaan dan perusahaan harus mampu merespon hal tersebut. 
5. Proses apa yang kira-kira dapat dilakukan perusahaan berdasarkan situasi 
perusahaan saat ini ? 
Jawaban : Proses yang harus dilakukan adalah promosi fasilitas PT.YPTI saat ini, 
jangan sampai customer tidak mengetahui capability perusahaan. Promosi 
dilakukan dengan melakukan visit langsung ke customer, membuat website 
perusahaan, dan mengikuti pameran-pameran otomotif yang biasanya dilakukan 
di Jakarta untuk menambah informasi teknologi. Survei kepuasan pelanggan kami 
lakukan setahun sekali untuk mengetahui kritik dan saran dari customer sehingga 
kami dapat melakukan perbaikan terus menerus. 
6. Bagaimana caranya untuk melakukannya ? 
Jawaban : Agar perusahaan bisa survive di industri otomotif, karena PT.YPTI 
bukan merupakan perusahaan yang berbasis PMA maka perusahaan mengikuti 
Asosiasi Indsutri Mold dan Dies Indoensia (IMDIA). Melalui organisasi tersebut, 
PT.YPTI bisa mengetahui perkembangan teknologi manufaktur di Jepang dengan 
melakukan kunjungan ke beberapa indsutri di Jepang. IMDIA melakukan 
kunjungan ke Jepang dua kali dalam setahun. 
7. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan situasi ? 
Jawaban : PT.YPTI harus mampu memproduksi kebutuhan order otomotif dari 
customer. Untuk order yang dianggap baru marketing harus melakukan diskusi 
khusus dengan top management dan designer, apakah order tersebut mampu 
diproduksi di PT.YPTI. Untuk beberapa repeat order, marketing selalu melakukan 
evaluasi order untuk meminimalisir reject. 






Jawaban : Marketing mempunyai standart perhitungan biaya untuk setiap kategori 
produk. Agar harga yang ditawarkan ke customer adalah harga yang mampu 
bersaing dengan vendor-vendor lainnya. 
9. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan proses yang telah dilakukan oleh 
PT.YPTI? 
Jawaban : Improvisasi dan perbaikan terus menerus untuk proses manufaktur. 
Mulai dari penggunaan raw material yang tepat, strategi machining agar lead time 
pengerjaan lebih singkat, proses inspeksi, dan dapat on time delivery. 
10. Apa yang harus dilakukan marketing untuk memperbaiki proses ? 
Jawaban : Yang dilakukan marketing adalah cost evaluation terhadap order yang 
sudah Finish/sudah dikirim. Apakah order tersebut mendapatkan keuntungan atau 
malah merugikan perusahaan, jika total biaya actual lebih besar dari harga jual 
maka tugas marketing adalah evaluasi di setiap divisi. Apakah terjadi kesalahan 
perhitungan oleh marketing atau terjadi kesalahan pada proses machining. 
Marketing melakukan evaluasi order dengan divisi produksi dan PPC.  
11. Apa yang harus dilakukan marketing untuk menerapkan proses ? 
Jawaban : Saya sebagai marketing bertanggung jawab terhadap semua order yang 
dikerjakan di PT.YPTI. Informasi mengenenai permintaan customer saya 
sampaikan ke pihak internal perusahaan sesuai dengan divisi yang terkait. Jika 
perusahaan dapat memenuhi permitaan customer maka hasil yang diharapkan 
adalah kepuasan customer. 
12. Bagaimana hasil kinerja setelah melakukan beberapa proses diatas ? 
Jawaban : Target marketing adalah on time delivery, evaluasi order secara berkala 
dapat mengurangi keterlambatan pengiriman. Selain itu marketing juga harus 






Lampiran 8 : Hasil wawancara dengan manajer quality control 
1. Bagaimana perusahaan mencapai situasi seperti saat ini ? 
Jawaban : Menurut saya melihat perkembangan industri otomotif dari segi 
kualitas, komponen produk otomotif modelnya semakin beragam dari waktu ke 
waktu, untuk itu perusahaan harus mampu bersaing dengan cara meng-upgrade 
alat ukur. Awalnya alat ukur yang dimiliki PT.YPTI hanya alat ukur manual, 
kemudian pada tahun 2009 perusahaan investasi alat ukur CMM Faro 6 Feet 6 
Axis, sebelum tahun 2009 jika kami membutuhkan CMM tersebut kami sewa dari 
PT. Mekar Armada Jaya.   
2. Situasi apa yang sedang terjadi saat ini ? 
Jawaban : Untuk mengaplikasikan alat ukur yang disediakan oleh perusahaan 
kami dari tim QC harus mempunyai skill yang tinggi khususnya untuk tunning 
dan adjusment  
3. Sebagai manajer QC, apa yang Bapak pandang untuk project otomotif ? 
Jawaban : Untuk setiap project otomotif memiliki tingkat akurasi yang tinggi, 
untuk itu kami menetapkan standart kualitas barang yang disesuaikan dengan 
persyaratan customer. 
4. Peran dan kemampuan apa yang dapat ditunjukkan oleh divisi QC untuk 
project otomotif ? 
Jawaban : Menurut saya, peran QC adalah menetapkan adjustment terhadap 
produk yang akan dikirim. Divisi QC bertanggung jawab atas kualitas barang 
yang sudah dikirim, hasil pengukuran berupa check list dilampirkan saat 
pengiriman barang. 
5. Proses apa yang kira-kira dapat dilakukan QC berdasarkan situasi 





Jawaban : Untuk menjaga standart kualitas, kami melakukan kalibrasi terhadap 
beberapa alat ukur. Untuk alat ukur manual biasanya dilakukan kalibrasi di ATMI 
Solo, namun untuk alat ukur CMM sampai saat ini belum dilakukan kalibrasi 
karena masih presisi. Kami juga diberikan training untuk penggunaan alat ukur 
baru, agar kami dapat menggunakan fasilitas dengan optimal.  Selain training, 
kami juga harus melakukan cross check antara data 3D dari engineering dengan 
part hasil machining dari bagian produksi. Jika terdapat perbedaan data dengan 
hasil ukur maka part tersebut dikatakan Not Good/NG. 
6. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan project otomotif dan divisi QC ? 
Jawaban : Isu-isu yang berkaitan adalah standart pengukuran antara PT.YPTI 
dengan customer, terutama mengenai standart toleransi ysng digunakan, sebelum 
proses inspeksi kami biasanya mengkonfirmasikan standart toleransi umum yang 
digunakan oleh customer khususnya untuk customer baru.  
7. Apa yang harus dilakukan QC untuk memperbaiki proses ? 
Jawaban : Yang dilakukan QC adalah membuat standart kualitas barang sesuai 
dengan pesyaratan customer dan sertifikasi alat ulat ukur yang digunakan. 
8. Apa yang harus dilakukan QC untuk menerapkan proses ? 
Jawaban : Divisi quality control telah melalui uji kompetensi karyawan sehingga 
setiap sumber daya yang ada mempunyai spesialisasi masing-masing terhadap 
benda kerja yang akan diukur. Benda kerja hasil proses machining disimpan dan 
dikelompokkan oleh bagian QC berdasarkan project-nya agar tidak terjadi 
kekeliruan/pertukaran parts antar project. Setelah melakukan inspeksi, personal 
QC harus memastikan semua alat ukur yang digunakan harus tersimpan kembali 
dengan baik.  
9. Bagaimana hasil kinerja setelah melakukan beberapa proses diatas ? 
Jawaban : Dengan adanya beberapa tahapan proses diatas maka hasil kinerjanya 
adalah standart kompetensi personal QC, standart durasi pengecekan setiap jenis 





Lampiran 9 : Hasil wawancara dengan manajer produksi 
1. Bagaimana perusahaan mencapai situasi seperti saat ini ? 
Jawaban : Menurut saya melihat perkembangan industri otomotif dari segi 
manufaktur adalah diperlukan kontribusi mesin CNC (fasilitas) dengan sumber 
manusianya. Komponen mold dan CF project otomotif saat ini semakin kompleks, 
untuk itu kami selalu melakukan strategi machining agar waktu proses actual 
harus sama dengan yang sudah ditetapkan. Flow proses untuk setiap part berbeda-
beda karena perusahaan kami adalah job order.    
2. Situasi apa yang sedang terjadi saat ini ? 
Jawaban : Dalam proses produksi kami menerapkan standart keselamatan kerja, 
agar meminimalisir tingkat kecelakaan kerja, dengan cara menggunakan alat 
pelindung diri berupa kacamata, masker, safety shoes, topi, dan lain-lain. 
3. Sebagai manajer produksi, apa yang Bapak pandang untuk project otomotif 
? 
Jawaban : Untuk setiap project otomotif memiliki bentuk (shape) yang berbeda-
beda untuk itu kami harus melakukan improvisasi strategi machining. Salah satu 
improvisasi yang kami lakukan berupa pengadaaan tanggem agar mempercepat 
proses setting benda kerja. 
4. Peran dan kemampuan apa yang dapat ditunjukkan oleh divisi produksi 
untuk project otomotif ? 
Jawaban : Kemampuan dari divisi produksi adalah proses produksi dapat berjalan 
sesuai dengan schedule yang sudah ditetapkan. Shift leader melaporkan kepada 
bagian PPIC untuk setiap part yang sudah selesai proses machining.  
5. Proses apa yang kira-kira dapat dilakukan produksi berdasarkan situasi 





Jawaban : Proses yang dilakukan adalah membuat SOP dalam proses produksi, 
semua operator mesin wajib untuk menerapkan SOP tersebut agar proses produksi 
dapat berjalan lancar dan target jam machining dapat tercapai. Jika terjadi 
kemunduran schedule machining maka problem-problem yang dihadapi dicatat 
dalam buku problem machining. 
6. Apakah isu-isu yang berkaitan dengan project otomotif dan divisi produksi ? 
Jawaban : Isu-isu yang berkaitan adalah perawatan mesin secara berkala agar 
mesin dapat berfungsi secara optimal. 
7. Apa yang harus dilakukan divisi produksi untuk memperbaiki proses ? 
Jawaban : Yang dilakukan divisi produksi adalah meminimalisai reject dengan 
cara operator wajib untuk melakukan proses pengukuran pada setiap step, karena 
dari data perusahaan reject terbesar disebabkan oleh divisi produksi yaitu karena 
terjadi kesalahan proses machining.  
8. Bagaimana hasil kinerja setelah melakukan beberapa proses diatas ? 
Jawaban : Dengan adanya beberapa tahapan proses diatas maka hasil kinerjanya 
adalah proses produksi dapat berjalan sesuai dengan schedule yang telah 









Lampiran 10 : Hasil wawancara dengan leader design (divisi engineering) 
1. Bagaimana perusahaan mencapai situasi seperti saat ini ? 
Jawaban : Menurut kami bertiga tim desain perlu melakukan komunikasi dan 
kerja sama dengan customer untuk menentukan strategi desain yang bertujuan 
untuk menghasilkan ide kreatif mengenai pembuatan produk.    
2. Situasi apa yang sedang terjadi saat ini ? 
Jawaban : Dalam proses desain dibutuhkan ilmu pengetahuan tentang komponen 
otomotif baik dari segi fungsi hingga akurasi produk. Proses desain project 
otomotif menggunakan software dan komputer dengan spesifikasi khusus. Kenapa 
kami sebut computer dengan spesifikasi khusus karena untuk project otomotif 
kami menerima Cad Data dari customer ukuran file-nya sangat besar. 
3. Sebagai leader design, apa yang Bapak-bapak pandang untuk project 
otomotif? 
Jawaban : Untuk setiap project otomotif kami melakukan improvisasi strategi 
desain agar part yang akan di machining tidak mengalami kendala, kami juga 
harus dapat menghasilkan produk desain sesuai dengan keinginan customer. 
4. Proses apa yang kira-kira dapat dilakukan divisi engineering berdasarkan 
situasi perusahaan saat ini? 
Jawaban : Proses yang dilakukan adalah melakukan cross check desain untuk 
setiap project otomotif. Hasil desain kami kirimkan ke customer, setelah 
mendapat approval desain maka kami dapat melanjutkan proses pembuatan 
gambar 2D (gambar kerja). Selain itu untu meminimalkan kesalahan desain, maka 
kami melakukan technical discussion pada awal proses desain.  







Jawaban : Isu-isu yang berkaitan adalah fasilitas dan ilmu pengetahuan designer 
menyesuaikan dengan teknologi customer, agar kami dapat melakukan proses 
desain dengan baik. Seorang engineer harus dapat mengembangkan strategi 
desain tidak hanya bergantung pada ketentuan customer, agar desain yang 
dihasilkan dapat mempunyai nilai tambah bagi perusahaan.  
 
6. Apa yang harus dilakukan divisi engineering untuk memperbaiki proses ? 
Jawaban : Yang dilakukan divisi engineering adalah penyimpanan data 3D dan 
2D tersusun rapid an telah dikategorikan berdasarkan customer dan jenis produk, 
hal tersebut dilakukan untuk menjaga keamanan data customer dan 
mempermudah proses pencarian gambar. 
7. Bagaimana hasil kinerja setelah melakukan beberapa proses diatas ? 
Jawaban : Dengan adanya beberapa tahapan proses diatas maka hasil kinerjanya 
adalah proses desain dapat berjalan sesuai schedule, schedule designer kami 
update satu kali dalam seminggu dengan bertanya langsung kepada designer. 
Dengan lancarnya proses desain maka terciptanya hubungan kondusif serta 
pertukaran informasi yang baik. 
 
 
 
 
 
 
